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Method to the production of a flat-lil<e mould part 



The invention refers to a method to the production of a flat-lil<e mould part, whose wall in a positive and/or negative 
mould becomes from a fiber reinforced support layer from a liquid synthetic resin with hard ones and at least with the 
same connected top layer from a modified, liquid synthetic resin a formed integral arranged on a side of the support 



It is known, flat-like mould parts from fiber to manufacture in particular glass-fiber reinforced plastic by a so called 
hand laminate procedure. With an univalve, positive or negative mould, in particular from wood, one works, whose 
surface must be very smooth formed. On these much smooth surface becomes first a release agent from wax or 
silicone oil or a special release film applied. Subsequent one becomes on this separating layer the actual top layer, 
which becomes also referred as fine layer or Gelcoat, applied. This top layer becomes that a modified, generated by 
the fact, liquid synthetic resin in predetermined, as uniform a layer thickness as possible is sprayed on on the 
separating layer or also applied. Those the separating layer facing surface of the top layer normally forms thereby the 
outside and/or. View side of the mould part. 



After the cure of this top layer the actual support layer becomes generated on the same, by on the same or several 
fiber mats, for example glass fiber or carbon fiber mats, soaked with a curable plastic, placed and bedarfsweise still 
additional with the curable plastic painted and/or. are gotten even with. After the cure of the laminated and/or. fiber 
reinforced plastic is the flat-like mould part, whose edges still machined to become to have, finished. A such hand 
laminate procedure becomes in particular applied for small series and special designs. Beside high labor here a major 
disadvantage consists of the fact that both by the release agent, in particular however by the high proportion of 
styrene in the plastic of the top layer high emissions arise, which are suck offable only poor one and require an 
additional cleaning expenditure. In particular it is not possible with this method to later apply a top layer on a support 
layer. This leads to the fact that if a customer must become same mould parts with different, different colored in 
particular, top layers required, a variety of mould parts with different top layers on bearing held, which brings 
additional costs with Itself. The wall thickness of the top layer is very unequal, so that more surface layer materials 
A top than required required becomes here. 



The invention is the basis now the object to indicate a method to the production of a flat-like mould part in accordance 
with the preamble of Claim 1 become significantly reduced with which the labor for the production of the top layer 
reduced and the styrene mission. The wall thickness of the top layer is to become if possible same held, so that no 
unnecessary, valuable material becomes spent. Additional one Is to become by the method in addition, the possibility 
provided that on an already made support layer of a mould part a covering and/or. Fine layer applied will can and thus 
a special surface treatment procedure, in particular painting process, required is not. 



The solution of this object proposed becomes with a method of the initially described genus that becomes formed 
between the mould and the support layer a deformable space that into the space a predetermined amount, of the 
liquid synthetic resin filled required for the top layer will and that subsequent this space becomes by pressure and/or 
vacuum deformed and the top layer formed. By the deformable, closed space withdraw at least to a large extent 
during the formation of the top layer no emissions. The top layer becomes in relatively short time and manufactured 
with approximate same wall thickness, so that itself also the work and expenditure for material and supplies reduced. 
By this method it is beyond that possible, the top layer on the already finished support layer and/or. to manufacture a 
so called carcass part. Since the moulding of the top layer very rapid takes place, also the cure can begin in shortest 
time, so that the top layer in relatively short time cured and/or. finished is. 



Other features of the method according to the invention are in the claims 2 - 12 disclosed. 



sis in a drawing in simplified, not represented true to scale embodiments 

Fig. 1 an apparatus to the production of a top layer after the invention process. 
Fig. 2 the apparatus of the Fig. 1 with finished top layer. 

Fig. 3 an other apparatus to the production of a top layer after the method according to the invention with a film. 
Fig. 4 the apparatus of the Fig. 3 with finished top layer. 
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Fig. 5 an other formation of an apparatus to the production of a top iayer with a fiim. 
Fig. 6 after apparatus the Fig. 5 with an additional release film. 

Fig. 7 an apparatus to the production of a flat-like mould part in their home position, with two films and a carcass 

Fig. 8 the apparatus of the Fig. 7 in an intermediate position. 
Fig. 9 an other apparatus to the formation of a top layer. 

Fig. 10 an apparatus to the formation of a top layer on a support layer already prefabricated, 

Fig. 11 an other formation of an apparatus to the formation of a top layer on a prefabricated support layer in 

combination with an intermediate Insert and 

Fig. 12 another embodiment of an apparatus to the formation of a top layer with two films. 

In the figs 1 and 2 of the drawing a mould is 1 shown with trapezoidal cross section, which is for example made from 
wood and which possesses a flange 2 in its upper portion to the receptacle of an intermediate part 3. The interior of 
the mould 1 is provided with a not represented separating layer, which is for example from wax or formed from 
silicone oil. In the range of the flange 2 or the intermediate part 3 are in the drawing not explained channels provided, 
to which at least an actual known vacuum pump is connectable. 



After the a separation of the mould 1 on the form soil a predetermined amount of a modified, liquid plastic 6 is given 
up (Fig. 1), which is to the formation the interior of the mould 1 taking off top iayer 7 required. After complete sealing 
with a preformed film 4 or a special carcass part a space formed thereby becomes 5 evacuated in relatively short 
time. The preformed film 4 puts first inward in the direction of the bottom of the mould 1, where it comes on the 
liquid plastic 6 to the request. With an other evacuation of the space 5 the liquid plastic becomes 6 with approximate 
uniform wall thickness by the preformed film 4 over the inner surface of the mould 1 distributed, to itself the closed 
top layer 7 in accordance with Fig. 2 formed has. The space 5 so deformed has itself and/or. reduced that it 
corresponds to accurate in its volume the volume of the liquid plastic 6. At the end of the evacuation the space is 5 
complete with the liquid plastic 6 and/or. the top layer 7 filled. The carcass part of ensured is by the preformed film 4 
or that during the formation no uncontrollable emissions arrive to the top layer 7 outward. 



As soon as the top layer 7 has a pre-determlned cure achieved due to a hardener located in the liquid plastic 6, the 
thin, preformed film becomes 4, which serves the exclusive formation of the top layer 7, remote. Subsequent one 
becomes on the top layer 7 in actual known manner a not represented support layer from fiber reinforced plastic 
generated. This support layer can become in the manner manufactured that first the inner wall of the mould 1 and/or. 
the top layer 7 with fiber mats occupied becomes. Then the mould becomes 1, after, the liquid plastic quantity 
required for the support layer became 1 filled into the mould, again sealed by a film. By evacuation of the space 5 
between the film, which is the similar film 4 formed, and which top layer 7 also this film becomes inward drawn. 
Distributed the filled in synthetic resin mass uniform over the top layer 7, the fiber mats impregnate itself by the 
synthetic resin mass and the support layer are formed. 



With the embodiment after the figs the apparatus consists 3 and 4 to the formation of a top layer 7 of a base plate 8, 
is 9 arranged on which either a mould or a so called carcass part. This carcass part of 9 becomes formed by the fiber 
reinforced support layer of a mould part, which is to be provided 7 at its outer surface with a top layer. To the 
generation of the top layer 7 a flange is 10 provided, with a deformabie and/or over the base plate 8. deep-drawable 
film 4 covered is. On that the base plate 8 facing surface of the film 4 a layer from liquid plastic is 6 applied, which 
serves the top layer 7 for the formation. Need way can become this plastic 6 also in the range of the upper surface of 
the carcass part of 9 applied. 



With the movement of the flange 10 in the direction of the base plate 8 the film 4 deformed becomes and on the 
4 top carcass part of 9 the top layer 7 formed (Fig. 4). Need way 8 bores 11 arranged can be in the base plate, over whom 
the space becomes 5 between the carcass part 9 and the film 4 evacuated, whereby the uniformity of the wall 
thickness of the top layer 7 improves. Need way Is It possible to connect the flange 10 by a deformabie tube piece 
with the base plate 8 and to evacuate the entire space S between the base plate 8 and the flange 10 with the film 4. A 
special drive for the flange 10 can be void then. The finished mould part 12 (Fig. 4) an later applied top layer 
possesses 7, which exhibits a very smooth and proper surface, which does not have normally to be worked over again 
no more In the film 4. 



With the embodiment of the Fig. 5 is into the mould 1 in the range of the flange 2 an intermediate part 3 inserted, 
which rises up around a predetermined amount into the free surface of the mould 1. A liquid plastic becomes also here 
6 filled into the mould 1 coated with a release agent, which forms for uniform by a film 4 and vacuum placed on the 
intermediate part 3 over the inner surface of the mould 1 distributed and thus the only suggested top layer 7. After 
the cure of the top layer 7 the film becomes 4 remote. Subsequent one becomes on the top layer 7 in actual known 
manner the fiber reinforced support layer generated. Need way can extend this support layer over intermediate part 



The embodiment of the fig 6 agrees essentially with the embodiment of the fig 1. Here the mould 1 possesses 
however an additional separating layer 13, which is formed from a plastic film. This plastic film became on the flange 
2 and/or. the Intermediate part 3 sealing fixed and subsequent by evacuation at the inner wall of the mould 1 and the 
Intermediate part 3 to the request brought. Subsequent one becomes on this separating layer 13 the top layer 7 as 
on the basis the Fig. 5 explained, generated. 

With the embodiment after the figs 7 and 8 is the mould 1 a counterpart la associated. Here both the interior of the 
mould 1 and the exterior of the counterpart la are provided with a separating iayer 13 In each case, which consists of 
a deep-drawable plastic film. Over vacuum these separating layers 13 become both at the mould 1 and at the 
counterpart la the request brought (Fig. 8). In accordance with this embodiment a carcass part will provide 9 here 
both at its inner surface and at its outer surface with a top layer 7. In addition first a liquid plastic becomes 6 for the 
outside top layer 7 filled Into the mould 1. Then the carcass part of 9, in which already a liquid plastic 6a is to the 
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formation of the inner top layer 7, becomes 1 used into tlie mould. Now the counterpart la becomes 1 pressed into 
the mould, whereby the top layers 7 from the plastics 6 and 6a are formed and 9 complete enclose the carcass part. 
Need way Is it possible to connect that counterpart la airtight with the mould 1 and to evacuate the space 5 present 
between mould 1 and counterpart la. 6a on the outer surface and the inner surface of the carcass part of 9 is formed 
a proper top layer 7 also here by the liquid plastics 6 and, which does not have to become any longer machined. 

Also with the embodiment of the Fig. 9 is the mould 1 a counterpart la associated. Here those are lil<ewise each other 
provided facing surfaces of the mould 1 and the counterpart la with a separating layer 13 from a deep-drawable film. 
Into the mould 1 a projection Is 14 Incorporated, while the counterpart la possesses a corresponding recess 14a. Both 
the projection 14 and the recess 14a are of the separating layer 13 and/or. the plastic film covered. A liquid plastic 
becomes also here 6 filled Into the mould 1 provided with the separating layer 13, which serves a top layer 7 for the 
formation. In addition will either the counterpart la into the mould 1 pressed or the space 5 between the mould 1 and 
the counterpart la becomes evacuated. With the fact it is required that the outer edges of the mould 1 and the 
counterpart la are airtight connected with one another. Need way also pressure and vacuum simultaneous applied 
can become the production of the top layer 7. 



With the embodiment of the Fig. 10 likewise is the mould 1 with a separating layer 13 from a punched film coated. 
After a liquid plastic 6 became the formation of a top layer 7 1 filled into the mould here, carcass part becomes 9 used 
Into the same, which in its upper portion for example over a film 15 with the flange 2 of the mould 1 connected 
becomes sealing. Bores over not represented and/or. Channels now the air becomes from between the carcass part of 
9 and the mould the 1 and/or. Separating layer 13 formed space 5 aspirated. The carcass part of 9 becomes against 
the mould 1 drawn and on the outer surface of the carcass part of 9 Is formed a top layer 7. The carcass part of 9 
consists also here of a not reinforced (e.g. Polyesterbeton) or fiber reinforced support layer. 



The embodiment of the fig 11 agrees to a large extent with the embodiment of the fig 10. Here however the 
separating layer Is 13 not direct on the Inner surface of the mould 1 mounted. Between the mould 1 and the 
separating layer 13 here an elastic layer 16, for example from foam rubber. Is those with the production of the 
carcass part of 9 a space for those late fine layer ensured which can be applied In the same work form. 

With the embodiment of the fig 12 a separating layer 13 and a film 4 applied become sealing on the flange 2 of the 
mould 1, whereby into the space 5 between the separating layer 13 and the film 4 a liquid plastic 6 Is to the formation 
of a top layer 7 filled and becomes by means of vacuum evacuated. Over a second vacuum now the separating layer 
13 at the inner wall of the mould becomes 1 the request brought. Deformed itself also the film 4 in similar manner, 
whereby between the separating layer 13 and the film 4 a top layer is formed. As soon as this top layer is cured, the 
film becomes 4 remote and on the top layer becomes, as on the basis the figs 1 and 2 explained, the fiber reinforced 
support layer applied. 
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0 Verfahren zur Hersteilung eines sclialenartlgen Formteiles. 



0 Die Erflndung bezieht sich auf ein Verfahren zur 
Hersteilung eInes schaienartigen Fonnteiles, dessen 
Wandung in einer posWven und/oder negativen Fomn 
aus einer faserverstMrl<ten Tragschicht aus einem 
fliissigen Kunstharz mit Harter und zumindest einer 
auf einer Seite der Tragschicht angeordneten und 
einstUckig mit dersalben verbundenen Deckschicht 

3 aus einem modifizierten, flussigen Kunstharz gebil- 
det wird. 

^ Urn dieses Verfahren so auszubllden, daB der 
^Arbeitsaufwand fur die Hersteilung der Deckschicht 
•"verringert und die Styrolemission erheblich reduziert 
(V)wird und die MSglichkeit besteht, die Deck- bzw. 
^Feinschicht nachtraglich auf die bereits gefertigte 

Tragschicht aufzubringen, wird vorgeschlagen, daiJ 
Ozwischen der Form und der Tragschicht ein verform- 

barer Raum gebildet wird, daU in den Raum eine 
uJvorgegebene Menge des fUr die Deckschicht erfor- 

derlichen, flQssigen Kunstharzes eIngefUllt wird und 

da^ anschliefiend dieser Raum durch Druck 



und/oder Vakuum verfonnt und dabai die Deck- 
schicht gebildet wird. 



Fig.1 

4 5 3 
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Verfahren zur Hersteliung eines schalenartigen Formteiles 



Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren 
zur Hersteliung eines schalenartigen Formteiles, 
dessen Wandung in einer positiven und/oder nega- 
tiven Form aus einer faserverstarkten Tragschlcht 
aus einem fiasslgen Kunstharz mit Harter und zu- 
mlndest einer auf einer Seite der Tragschlcht ange- 
ordneten und einstuckig mit derselben verbunde- 
nen Deckschicht aus einem modifizierten, flUssigen 
Kunstharz gebildet wird. 

Es 1st bekannt, schalenartige Formteile aus 
faser-, insbesondere glasfaserverstarktem Kunst- 
stoff durch ein sogenanntes Handlaminatverfahren 
herzustellen. Dabei wird nrtit einer einschaligen, po- 
sitiven Oder negativen Form, insbesondere aus 
Holz. gearbeitet. deren OberfiSch© sehr glatt aus- 
gebildet sein muS. Auf diese sehr glatte Oberfiache 
wird zunSchst ein Trennmittel aus Wachs Oder 
SillkonSI Oder eine besondere Trennfolle aufge- 
bracht. Anschileflend wird auf dieser Trennschicht 
die eigentliche Oeckschicht, die auch als Fein- 
schicht Oder Gelcoat bezeichnet wird, aufgebracht. 
DIese Deckschicht wird dadurch erzeugt, dafi ein 
modifiziertes, flOssiges Kunstharz in einer vorgege- 
benen, mSgiichst gleichmafligen Schichtdicke auf 
die Trennschicht aufgespritzt Oder auch aufgestri- 
Chen wird. Die der Trennschicht zugewandte FIS- 
che der Deckschicht bildet dabei normalerweise 
die Au(3en- bzw. Sichtseite des Formteiles. 

Nach der Aushartung dieser Deckschicht wird 
auf derselben die eigentliche Tragschlcht erzeugt, 
indem auf dieselbe eine Oder mehrere mit einem 
aushSrtbaren Kunststoff getrSnkte Fasomiatten, 
beispielsweise Glasfaser- Oder Kohlenstoffasermat- 
ten, aufgelegt und bedarfswelse noch zusStzlich 
mit dem hSrtbaren Kunststoff gestrichen bzw. ein- 
getrMnkt werden. Nach der Aushartung des lami- 
nierten bzw. faserverstarkten Kunststoffes ist das 
schalenartige Fonflteil, dessen Kanten noch bear- 
beitet warden mOssen, fertig. Ein derartiges Hand- 
laminatverfahren wird insbesondere fOr Klelnserien 
und Sonderkonstruktionen angewendet. Neben 
dem hohen Arbeitsaufwand besteht hier ein grofler 
Nachteil darin, daC sowohl durch das Trennmittel, 
insbesondere aber durch den hohen Antell von 
Styrol in dem Kunststoff der Deckschicht hohe 
Emissionen auftreten, die nur schlecht absaugbar 
sind und einen zusatzlichen Reinigungsaufwand er- 
fordem. Insbesondere ist es mit diesem Verfahren 
nicht moglich, eine Deckschicht nachtrSgllch auf 
einer Tragschlcht aufzubringen. Dies fOhrt dazu, 
dafl dann, wenn ein Kunde gleiche Formteile mit 
unterschiedlichen, insbesondere unterschledlich 
gefSrbten, Deckschichten verlangt, eine VIelzahl 
von Formteilen mit unterschiedlichen Deckschich- 
ten auf l^ger gehalten werden muB, was zusStzli- 



che Kosten mit sich bringt. Die Wandstarke der 
Deckschicht ist sehr ungleich, so daiJ hier mehr 
Deckschichtmaterial als erforderllch benStigt wird. 
Der Erfindung llegt nun die Aufgabe zugrunde, 
s ein Verfahren zur Hersteliung eines schalenartigen 
Formteiles gemSB dem Oberbegriff des Anspnj- 
ches 1 anzugeben, bel dem der Arbeitsaufwand fOr 
die Hersteliung der Deckschicht venlngert und die 
Styrolemission erhebllch reduziert wird. Die Wand- 

10 Starke der Deckschicht soli mSgllchst gleich gehal- 
ten werden, so daS kein unnStiger, wertvoller Werk- 
. stoff verbraucht wird. Zusatzlich soil durch das 
Verfahren aber auch die Mdglichkeit geschaffen 
werden, daS auf eine bereits gefertigte Tragschlcht 

IS eines Formteiles eine Deck- bzw. Feinschicht auf- 
gebracht werden kann und somit ein besonderer 
OberflSchenbehandlungsvorgang, insbesondere 
Lackiervorgang, nicht erforderlich Ist. 

Zur Losung dieser Aufgabe wird bel einem 

20 Verfahren der eingangs beschriebenen Gattung 
vorgeschlagen, dafl zwischen der Form und der 
Tragschlcht ein verformbarer Raum gebildet wird, 
dafi in den Raum eine vorgegebene Menge des fUr 
die Deckschicht erforderlichen, flQssigen Kunsthar- 

25 zes eingefOllt wird und daiJ anschliefiend dieser 
Raum durch Druck und/oder Vakuum verformt und 
dabei die Deckschicht gebildet wird. Durch den 
verformbaren, zumindest weitgehend geschlosse- 
nen Raum treten wahrend der Bildung der Deck- 

30 schicht keine Emissionen aus. Die Deckschicht 
wird in verhSltnlsmaiSig kurzer Zeit und mit annS- 
hemd gleicher WandstSrke hergestellt, so da/3 sich 
auch der Arbeits- und Materialaufwand venlngert. 
Durch dieses Verfahren ist es darUber hinaus m6g- 

36 lich. die Deckschicht auf der bereits fertigen Trag- 
schlcht bzw. einem sogenannten Rohbauteil herzu- 
stellen. Da die Formung der Deckschicht sehr 
rasch vor sich geht, kann auch die Hartung in 
kurzester Zeit einsetzen, so dafl die Deckschicht In 

40 verhaitnismafiig kurzer Zeit ausgehartet bzw. fertig 
ist 

Weitere Merkmale des Verfahrens gemMfl der 
Erfindung sind in den AnsprOchen 2-12 offenbart. 
Die Erfindung wird nachfoigend anhand in einer 
45 Zeichnung in vereinfachter, nicht maflstabsgetreu 
dargestellter AusfQhnjngsbeispiele nSher erlSutert. 
Dabei zeigen 

Rg. 1 eine Vorrichtung zur Hersteliung einer 
Oeckschicht nach dem erfindungsgemSSen Verfah- 
50 ren, 

Rg. 2 die Vorrichtung der Rg. 1 mit fertiger 
Deckschicht, 

Rg. 3 eine weitere Vorrichtung zur Herstel- 
iung einer Deckschicht nach dem Verfahren gemafi 
der Erfindung mit einer Folie, 



2 



3 EP 0 343 511 A2 4 



Rg. 4 die Voriichtung der Fig. 3 mit ferllger 
Decl<schicht. 

Fig. 5 eine weitere Ausbildung einer Vorrich- 
tung zur Herstellung eIner Oecl<schlcht mit einer 

Folie, 

Fig. 6 die Vorrichtung nach der Fig. 5 mit 
einer zusatzlichen Trennfolie, 

Rg. 7 eine Vorrichtung zur Herstellung eines 
schalenartigen Formteiles in ihrer Ausgangsstel- 
lung, mit zwei Follen und einem Rohbauteil, 

Rg. 8 die Vonichtung der Rg. 7 in einer 
Zwischenstellung, 

Fig. 9 eine weitere Vorrichtung zur Ausbil- 
dung einer Deckschicht, 

Fig. 10 eine Vorrichtung zur Bildung einer 
Decl<schicht auf einer bereits vorgetertlgten Trag- 
schicht, 

Fig. 11 eine weitere Ausbildung einer Vor- 
richtung zur Bildung einer Decltschlcht auf einer 
vorgefertigten Tragschicht In Kombination mit einer 
Zwischeneinlage und 

Rg. 12 eine andere Ausgestaltung einer Vor- 
richtung zur Bildung einer Deckschicht mit zwei 
Follen. 

In den FIguren 1 und 2 der Zeichnung 1st eine 
Form 1 mit trapezf5rmlgen Querschnitt gezeigt, die 
belspielsweise aus Holz gefertlgt ist und die in 
ihrem oberen Berelch einen Flansch 2 zur Aufnah- 
me eines Zwischenteiles 3 besitzt. Der Innenraum 
der Form 1 ist mit einer nicht dargestellten Trenn- 
schicht versehen, die belspielsweise aus Wachs 
Oder aus SilikonSI gebildet ist. Im Bereich des 
Ransches 2 Oder des Zwischenteiles 3 sind in der 
Zeichnung nicht dargesteilte KanSle vorgesehen, 
an die mindestens eine an sich bekannte Vakuum- 
pumpe anschlleflbar ist. 

Nach dem Eintrennen der Form 1 wird auf den 
Formboden eine vorgegebene Menge eines modifi- 
zierten, flussigen Kunststoffes 6 aufgegeben (Fig. 
1), die zur Bildung einer den Innenraum der Form 
1 abdeckenden Deckschicht 7 erforderlich ist. Nach 
dem vollstandigen Abdichten mit einer vorgeform- 
ten Folie 4 Oder einem besonderen Rohbauteil wird 
ein dabei gebildeter Zwischenraum 5 in verh3ltnls- 
mMBIg kurzer Zeit evakuiert. Dabei legt sich die 
vorgeformte Folie 4 zunSchst nach innen in Rich- 
tung auf den Boden der Form 1 , wo sie auf dem 
fIGssigen Kunststoff 6 zum Aniiegen kommt. Bei 
einer weiteren Evakuierung des Zwischenraumes 5 
wird der flussige Kunststoff 6 mit annahernd gieich- 
mSBIger Wandstarke durch die vorgeformte Folie 4 
Qber die InnenflSche der Form 1 verteilt, bis sich 
die geschiossene Deckschicht 7 gem90 Rg. 2 ge- 
bildet hat. Dabei hat sich der Zwischenraum 5 so 
verformt bzw. verkleinert. daB er genau in seinem 
Volumen dem Volumen des fICissigen Kunststoffes 
6 entspricht. Am Ende der Evakuierung Ist der 



Zwischenraum 5 vollstandig mit dem flUssigen 
Kunststoff 6 bzw. der Deckschicht 7 ausgefullt. 
Dabei ist durch die vorgeformte Folie 4 oder das 
Rohbauteil sichergestellt, daS wShrend der Bildung 

5 der Deckschicht 7 keine unkontrollierbaren Emis- 
sionen nach aui3en gelangen. 

Sobald die Deckschicht 7 aufgrund eines im 
flOssigen Kunststoff 6 befindlichen HSrters eine 
vorbestimmte AushSrtung erreicht hat, wird die 

10 dQnne, vorgeformte Folie 4, die ausschllefllich der 
Bildung der Deckschicht 7 dient, entfernt. Anschlie- 
Bend wird auf die Deckschicht 7 in an sich bekann- 
ter Welse eine nicht dargesteilte Tragschicht aus 
faserverstarktem Kunststoff erzeugt. Diese Trag- 

)5 schicht kann In der Weise hergestellt werden, dafl 
zunachst die Innenwandung der Form 1 bzw. die 
Deckschicht 7 mit Fasermatten belegt wird. Sodann 
wird die Form 1, nachdem die fOr die Tragschicht 
erforderliche. flOsslge Kunststoffmenge in die Form 

20 1 eingefOllt wurde, erneut durch eine Folie ver- 
schlossen. Durch Evakuierung des Raumes 5 zwi- 
schen der Folie, die Shnlich der Folie 4 ausgebildet 
ist, und der Deckschicht 7 wird auch diese Folie 
nach innen gezogen. Dabei verteilt sich die einge- 

25 fQllte Kunstharzmasse gleichma/3ig Uber die Deck- 
schicht 7, die Fasermatten werden von der Kunst- 
harzmasse durchtrSnkt und die Tragschicht Ist ge- 
bildet. 

Bei dem AusfUhrungsbeisplel nach den Rguren 

30 3 und 4 besteht die Vorrichtung zur Bildung einer 
Deckschicht 7 aus' einer Qrundplatte 8, auf der 
entweder eino Form oder ein sogenanntes Rohbau- 
teil 9 angeordnet ist. Dieses Rohbauteil 9 wird 
durch die faserverstarkte Tragschicht eines Form- 

35 teiles gebildet, die an ihrer AuBenflache mit einer 
Deckschicht 7 zu versehen Ist. Zur Erzeugung der 
Deckschicht 7 ist Uber der Qrundplatte 8 ein 
Ransch 10 vorgesehen, der mit einer verformbaren 
bzw. tiefzlehbaren Folie 4 bedeckt ist. Auf der der 

40 Qrundplatte 8 zugewandten Flache der Folie 4 ist 
eine Schicht aus flOssigem Kunststoff 6 aufge- 
bracht, die zur Bildung der Deckschicht 7 dient. 
Bedarfsweise kann dieser Kunststoff 6 auch im 
Berelch der oberen RSche des Rohbauteiles 9 

45 aufgebracht werden. 

Bei der Bewegung des Ransches 10 in Rich- 
tung auf die Qrundplatte 8 wird die Folie 4 verformt 
und dabei auf dem Rohbauteil 9 die Deckschicht 7 
ausgebildet (Fig. 4). Bedarfsweise konnen in der 

50 Qrundplatte 8 Bohrungen 1 1 angeordnet sein, Uber 
die der Raum 5 zwischen dem Rohbauteil 9 und 
der Folie 4 evakuiert wird. wodurch sich die Gleich- 
maBigkelt der WandstSrke der Deckschicht 7 ver- 
bessert. Bedarfsweise ist es m&glich, den Ransch 

55 10 Qber ein verformbares SchlauchstUck mit der 
Qrundplatte 8 zu verbinden und den gesamten 
Raum 5 zwischen der Qrundplatte 8 und dem 
Ransch 10 mit der Folie 4 zu evakuleren. Ein 
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besonderer Antrieb fQr den Flansch 10 kann dann 
entfallen. Das fertige Formteil 12 (Rg. 4) besitzt 
eine nachtraglich aufgebrachte Deckschicht 7, die 
durch die Folie 4 eine sehr giatte und einwandfreie 
Oberflaclie aufweist, die normaierweise nicht meiir 
nachbearbeitet werden muB. 

Bel dem Ausftlhrungsbeisplel der Rg. 5 ist in 
die Form 1 im Berelcli des Flansches 2 ein 
Zwischentell 3 eingelegt, welches um einen vorbe- 
stlmmten Betrag in die freie Flache der Form 1 
ragt. Auch hier wird In die mit einem Trennmlttel 
beschichtete Form 1 eIn flQsslger Kunststoff 6 ein- 
gefullt, welcher durcli eine auf dem Zwischenteii 3 
aufgelegte Folie 4 und Vai<uum sich gieichmaSig 
ilber die Innenfiache der Fonn 1 verteiit und somit 
die nur angedeutete Decicschicht 7 bildet Nacii der 
Ausii3rtung der Deckscfiicht 7 wird die Foiie 4 
entfemt. Anschlieflend wird auf die Deckschicht 7 
in an sich bekannter Weise die faserverstarkte 
Tragschicht erzeugt. Bedarfswelse kann sich diese 
Tragschicht Uber das Zwischentell 3 erstrecken. 

Das Ausftlhrungsbeisplel der Figur 6 stimmt im 
wesentlichen mit dem AusfGhrungsbelspisI der R- 
gur 1 Obereln. Hier besitzt die Form 1 jedoch eine 
zusatzliche Trennschicht 13, die aus einer Kunst- 
stoffolie gebildet ist. DIese Kunststoffolle wurde auf 
dem Flansch 2 bzw. dem Zwischentell 3 dichtend 
befestigt und anschlieflend durch Evakuierung an 
der Innenwandung der Form i und dem Zwischent- 
ell 3 zum Anliegen gebracht. Anschliefiend wird auf 
dieser Trennschicht 13 die Deckschicht 7, wie an- 
hand der Rg. S erISutert, erzeugt. 

Bei dem AusfOhrungsbeispiel nach den Rguren 
7 und 8 Ist der Form 1 eIn QegenstOck la zugeord- 
net. Hier ist sowohl das Innere der Form 1 als auch 
das 'AuBere des Gegenstuckes 1a jeweils mit einer 
Trennschicht 13 versehen, die aus einer tiefziehba- 
ren Kunststoffolle besteht. Ober Vakuum werden 
diese Trennschichten 13 sowohi an der Form 1 als 
auch am Gegenstuck 1a zum Aniiegen gebracht 
(Rg. 8). GemaiS diesem AusfOhrungsbeispiel wird 
hier ein Rohbautell 9 sowohl an seiner Innenfiache 
als auch an seiner Aufienfiache mit einer Deck- 
schicht 7 versehen. Dazu wird zunSchst in die 
Form 1 ein flussiger Kunststoff 6 fUr die auflere 
Deckschicht 7 eingefUIIt. Sodann wird das Rohbau- 
teil 9. in dem sich bereits ein flussiger Kunststoff 
6a zur Bildung der inneren Deckschicht 7 befindet, 
in die Fomi 1 eingesetzt Nun wird das GegenslOck 
1a In die Fonnn 1 gedrOckt. wobei sich die Oeck- 
schichten 7 aus den Kunststoffen 6 und 6a ausbil- 
den und das Flohbautell 9 volistSndig umschlleflen. 
Bedarfswelse ist es mogllch, dafl Gegenstuck la 
luftdlcht mit der Form 1 zu verbinden und den 
zwischen Form 1 und QegenstOck la vorhandenen 
Raum 5 zu evakuieren. Auch hier bildet sich durch 
die flQssigen Kunststoffe 6 und 6a auf der Aufien- 
flSche und der InnenflSche des Rohbauteiles 9 eine 



einwandfreie Deckschicht 7 aus, die nicht mehr 
bearbeitet werden mufl. 

Auch bei dem AusfOhrungsbeispiel der Rg. 9 
ist der Form 1 ein QegenstOck la zugeordnet. Hier 

s sind ebenfalls die einander zugewandten Flachen 
der Fomn 1 und des GegenstQckes la mit einer 
Trennschicht 13 aus einer tiefziehbaren Folie ver- 
sehen. In die Form 1 ist ein Vorsprung 1 4 eingear- 
beltet, wahrend das Gegenstuck la eine entspre- 

10 chende Vertlefung 14a besitzt. Sowohl der Vor- 
sprung 14 als auch die Vertlefung 14a sind von der 
Trennschicht 13 bzw. der Kunststoffolle bedeckt. 
Auch hier wird in die mit der Trennschicht 13 
versehene Form 1 ein flQssiger Kunststoff 6 einge- 

IB fUlIt, welcher zur Bildung einer Deckschicht 7 dient 
Dazu wird entweder das QegenstOck 1a in die 
Form 1 gedrOckt oder der Raum 5 zwischen der 
Form 1 und dem Gegenstuck la wird evakuiert. 
Dabel Ist es erforderlich, da/i die SuSeren RMnder 

20 der Form 1 und des GegenstUckes la luftdlcht 
miteinander verbunden sind. Bedarfswelse konnen 
zur Hersteiiung der Deckschicht 7 auch Dmck und 
Vakuum gleichzeitig angewendet werden. 

Bei dem AusfOhrungsbeispiel der Rg. 10 Ist 

25 die Fonn 1 ebenfalls mit einer Trennschicht 13 aus 
einer tiefgezogenen Folie beschichtet. Nachdem 
hier ein fiUssiger Kunststoff 6 zur Bildung einer 
IDeckschicht 7 in die Form 1 eingefUIIt wurde, wird 
In dieselbe eine Rohbautell 9 eingesetzt, welches 

30 in seinem oberen Bereich beispielsweise Uber eine 
Folie 15 dichtend mit dem Flansch 2 der Form 1 
verbunden wind. Ober nicht dargestellte Bohrungen 
bzw. Kanale wird nun die Luft aus dem zwischen 
dem Rohbautell 9 und der Form 1 bzw. Trenn- 

35 schlcht 13 geblldeten Raum 5 abgesaugt. Dabel 
wird das Rohbautell 9 gegen die Form 1 gezogen 
und auf der Auflenflache des Rohbauteiles 9 bildet 
sich eine Deckschicht 7 aus. Das Rohbautell 9 
besteht auch hier aus einer nicht armlerten (z.B. 

40 Polyesterbeton) oder faserverstSrkten Tragschicht. 

Das AusfOhrungsbeispiel der Figur 11 stimmt 
weitgehend mit dem AusfOhrungsbeispiel der Rgur 
10 Obereln. Hier ist jedoch die Trennschicht 13 
nicht direkt auf der Innenfiache der Form 1 ange- 

45 bracht. Zwischen der Form 1 und der Trennschicht 
13 befindet sich hier eine elastische Schlcht 16, 
beispielsweise aus Schaumgummi, die bei der Her- 
steiiung des Rohbauteiles 9 einen Zwischenraum 
fOr die spSter in derselben Arbeitsfonn aufzubrln- 

50 gende Feinschicht gewShrleistet. 

Beim AusfOhrungsbeispiel der Figur 12 werden 
auf dem Flansch 2 der Form 1 eine Trennschicht 
13 und eine Folie 4 dichtend aufgebracht, wobel in 
den Raum 5 zwischen der Trennschicht 13 und der 

56 Folie 4 ein flQssiger Kunststoff 6 zur Bildung einer 
Deckschicht 7 eingefUIIt ist und mittels Vakuum 
evakuiert wird. Ober ein zweites Vakuum wird nun 
die Trennschicht 13 an der Innenwand der Form 1 
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zum Aniiegen gebracht. Dabei verformt sich auch 
die Folie 4 in ahnlicher Weise, wobei sich zwischen 
der Trennschicht 13 und der Folie 4 ©ine Deck- 
schiclit ausbildet. Sobald diese Decl<schicht ausge- 
hartet ist, wird die Folie 4 entfemt und auf die 
Deckscliicht wird, wie aniiand der Rguren 1 und 2 
erlSutert, die faserverstSrkte Tragschlciit aufge- 
bracht. 



AnsprUche 

1. Verfahren zur Herstellung eines sctialenarti- 
gen Formteiles, dessen Wandung in einer positiven 
und/oder negativen Form aus eIner faserverstarkten 
Tragscliicht aus einem flussigen Kunstharz mit 
Harter und zumlndest eIner auf einer Seite der 
Tragschicht angeordneten und einstClckig mit der- 
selben verbundenen Deckschiclit aus einem modi- 
flzierten, fiOssigen Kunstharz gebiidet wird, 
dadurch gekennzeichnet, 

dafl zwischen der Form und der Tragschicht ein 
verformbarer Raum gebiidet wird, daj3 in den Raum 
eine vorgegebene Menge des fur die Deckschicht 
erforderlichen, flussigen Kunstharzes eingefiJIlt wird 
und dafi anschlleBend dieser Raum durch Druck 
und/oder Vakuum verformt und dabei die Deck- 
schicht gebiidet wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1 , 
dadurch gekennzeichnet, 

daB die Deckschicht auf der OberflSche der Form 

gebiidet wird. 

3. Verfahren nach Anspruch 2, 
dadurch gekennzeichnet, 

6e£ die Tragschicht auf der bereits fertigen Deck- 
schicht gebiidet wird. 

4. Verfahren nach Anspruch 1, 
dadurch gekennzeichnet 

daS die Deckschicht auf der OberfiSche der Trag- 
schicht gebiidet wird. 

5. Verfahren nach Anspruch 3 Oder 4, 
dadurch gekennzeichnet, 

da/3 die Tragschicht ais Rohbautaii vorgefertlgt ist. 

6. Verfahren nach mindestens einem der An- 
sprUche 1 ■ 5. 

dadurch gekennzeichnet, 

da6 der verformbare Raum von einem positiven 
und einem negativen Tell der Fonn begrenzt wird. 

7. Verfahren nach mindestens einem der An- 
spruche 1 ■ 5, 

dadurch gekennzeichnet, 

dafl der verformbare Raum von der Form und der 
Tragschicht begrenzt wird. 

8. Verfahren nach mindestens einem der An- 
sprtiche 1 - 5, 

dadurch gekennzeichnet, 



daB der verformbare Raum von der Form und einer 
elastisch verfomibaren und wieder entfernbaren 
Zwischenschicht begrenzt wird. 

9. Verfahren nach mindestens einem der An- 
6 sprOche 1 - 5, 

dadurch gekennzeichnet, 

da/i der verformbare Raum von der Tragschicht 
und einer elastisch verformbaren und wieder ent- 
fernbaren Zwischenschicht begrenzt wird. 
10 10. Verfahren nach mindestens einem der An- 
spruche 1-5, 
dadurch gekennzeichnet, 

dafl der verformbare Raum von zwei elastisch ver- 
formbaren und wieder entfernbaren Zwischen- 
75 schichten begrenzt wird. 

11. Verfahren nach einem der AnsprQche 8 • 

10. 

dadurch gekennzeichnet, 

dafl die elastisch verfomnbare Zwischenschicht aus 
20 einer Kunststoffolle gebiidet wird. 

12. Verfahren nach Anspnich 10, 
dadurch gekennzeichnet, 

dafl sich die elastisch verformbare Zwischenschicht 
auf der OberflSche der Form abstUtzL 
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Fig.9 ,5 Fig. 10 g 
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